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Yerfahren zxir Herstellung eines Verbundf ormkorpers aus 

unterschiedlichen Kunststof fen 



Die Erf indung betriff t ein Verf atiren zur Herstellung 
eines Verbundf ormkorpers aus unterschiedlichen Kunst- 
stof fen. 

Es gibt Anwendungsfalle, bei denen von einem Kunst- 
stoffkorper gefordert wird, dap er einerseits hart 
ist, um'beispielfiv/eise eine Haltefunktion auszuiiben 
iind dap er andererseits schmiegsam iet, urn beispiels- 
weise bei der Anlage an einen sich drehenden Korper 
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eine Dichtungsfunlctioa auszuiiben. Zur Erfiillung 
dieser Forderuagen werden gewohnlich zwei Einzel- 
korper aus unterschiedlichen Kunststoffea herge- 
atellt, die durch entsprecheade Profile foraschliis- 
sig miteinander verbunden werden. 

Nacbteilig ist bei diesen bekanntezi Ausf iihrungexi , 
da3 bei bestiBoten Beanspruchungen diese Kleaaver- 
biadung nicht besonders baltbar ist und da^ sie 
rerhaltaismapig leicbt xmdicht wird, 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine ein- 
fach herstellbare, unlosbare Verbiadvmg sviachen 
zwei Korpera aus unterschiedlichea Kunatstoff eu zu 
finden. 

Dieae A\ifgabe vird erf indungageaa^ dadurch gelost, 
da^ ein aus einem Kunstatoff hergeatellter , noch 
: plastiacher Priaarf orakorper als Teil einer Form 
benutxt wird, in die ein anderer Kanatatoff fair 
einen SekundarforBkorper geapritzt vird, vobei die- 
ser Kunatatoff in den noch plaatiachen Primarfors- 
korper eindringt. 

Sine beaondera feate Verbindung zviscben den bei-- 
den Forokorpern vird erreicbt, vann Ban fiir die 
Heratellung dea noch plaatiachen PriBarforakor- 
para einan Kunatatoff rervendet, der iia eratarrtan 
Zuatand barter ist als der spatar eingeapritste 
Kunatatoff dea Sekundarforakdrpera. 

Oaa erf indungageaape Yerfahran iat beaondere giin-» 
atig ansuvenden, venn der noch plaatiacha PrlaSr-- 
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formkorper ringfbrmig ausgebildet ist und der spater 
eingespritzte Kunststoff des Sekundarf orakorpers 
als Inneixring nit einer Lippe liber den ganzen Da- 
fang in den noch plastischen Primarf ormkorper ein- 
dringt. Bei dieser ringf brmigen Ausbildung des Pri- 
marf ormkorpers erfolgt die Abkiihlung an den Stellen, 
an denen der Kunststoff des Sekundarformkorpers ein- 
dringen soil, absolut gleicbmapig, so dap auch eine 
sehr gleichmapige Verbindung zwischen den belden 
Formkorpern erreicbt wird. 

Eine sehr vorteilhafte Anwendung des erf indungsge- 
mapen Verfahrens ist bei der Herstellung von Ab- 
scblupringen fxir Kugelrollen, welche aus einem ra- 
dial auperen Bef estigungsring aus verhaltnismapig 
hartem Kunststoff und aus einem radial inneren 
Laufkugelanlagering besteben, gegeben. 

Das erf indungsgemape Verfahren lapt sicb sehr giin- 
stig mit einer fiir die Herstellung des Primarform- 
korpers und die Herstellung des Sekundarf ormkorpers 
gleichermapen geeigneten Grundf ormbaugruppe und mit 
austauschbaren Formtetlen fiir die Herstellung des 
Primarf ormkorpers bzw. des Sekundarformkorpers, die 
mit der Grundf ormbaugmippe zusammenwirken, durch- 
fiihren. Diese Ausbildung der Herstelltmgseinrichtung 
erlaubt eine einf ache Herstellung bei Verwendung nur 
veniger Pormteile. 

Bin Ausfiihrungsbeisplel der Brf indung ist in der 
Zeichnung dargestellt und wird im f olgenden naher 
beschrieben. Bs zeigen: 

Pig. 1 ein Laufkugel mit einem nach dem erfindungs- 
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gemagen Verf ahren hergestellten Abschlug- * 
ring, 

Pig.* 2 die Form fiir die Herstellung des Primarrorm- 
korpers^ 

-Fig, 3 den Austausch eines Formteiles iind 

Figo 4 die Form fiir die Herstellung des Sekundar- 
f ormkorpers . 

Der Primarf ormkorper 1 wird iinter Verwendung einer 
Grundf ormbaugruppe 2, 5? ^ eines austauschbaren 
Formteils 5 bergestellt. Die Grundf ormbaugrnppe be- 
steht dabei aus einem Hauptf ormteil 2, von dem der 
f ertiggestellte Pormkorper abbebbar ist, aus einem 
geteilten Formring 3 nnd aus einer Deckplatte 4. 

Das Formteil 5 wird durch das Formteil Sersetzt 
(Fig, 4). Der nun eingespritzte Kunststoff fiir den 
Sekundarf ormkorper 7 dringt mit einer Lippe 3 in 
den nocb plastischen Kunststoff des Primarf ormkor-' 
pers 1 an der vorbestimraten Stelle iiber den ganzen 
Umfang gleicbmapig ein, da der Kunststoff des Pri- 
marf ormkorpers in der Nahe der Formteile 4 und 5 

bzw. 6 bereits erstarrt ist, daswischen aber noch 
plastisch ist. 

In Fig. 1 ist eine Kugelrolle dargestellt, die zum 
Transportieren groper Lasten auf ebenem Untergrund 
benutzt wird.. Zu diesem Zweck werden mebrere dieser 
Kugelrollen unter die zu transportierende Last ge- 
setzt ( urn 180^ gedreht gegeniiber der zeichnorischen 
Darstellung) und die Last kann dann, da die groge 
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Laufkugel Ic Ine bestiaMte Dr hachao aufweist, in 
b«llebigor Rlchtung verschoben werden. 

Diesd Kugelroll* b^steht aue elnem Gehause 9 9 einer 
&ag8chal« lOy aus Tragkiigeln 11 und elner Lauf- 
kugel 12. Daalt dla Traglcugeln und die Lauflnigaln 
nicht aus der aipagBChale hes^auslallan, sind eine 
Singschaiba I3 und ein Abacblu^ing 14, der einen 
Hand daa Gehauaea 9 uagraift, rorgasehan. 

Sleaer Abacblu^ring 14 let nach den erf Indungage- 
■apen Yerf ahren hergaatellt und beateht aus elnea 
au3aran Bafestigungering 15 (antaprechend den Pri- 
Barforakorpar 1) und alnea Laufkugalanlagaring 16 
(antsprachand das Sakundarforalc3rpar 7). Der Be- 
featigungarlng 13 soil beatluungagea&p hart sain, 
dealt er den Hand dea Gehauaea 9 dauerhaft uafa^t 
und aln9 auareichende Biegeateifigkait gegeniiber 
dea Gewicht ron LauTkugel 12 und Tragkugeln 11 
aufveiat. . 

Der Laufkugelanlagaring 16 dagagen hat neben aeiner * 
Haltefuiiktion noch die Aufgabet den Raua svischen 
Laufkngfl 12 und Cragschale 10 gegen daa Xlndringen 
Ton TreadkSrpern abzudlchten, Sa aup alao ein vei- 
charer XunatatofX gewahlt werden, dealt aich der 
Laufkugelanlagerlng gut an die aich drehende Lauf- 
kugel 12 anachaiegen kann. Die Baltefunktion la^t 
aioh bei dieaea Tell dea Ibachla^riagea 14 auf grund 
der geringen radialen Sratraekung dea Laufkugelan- 
laceriogea aueh ait einea veicherea Xunatatoff er- 
rei^eBp 
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Ton gro pea Vorteil 1st. dap sich mit de« erfindunge- 
geaapen Verfahren eine unlosbare Verbindung zwischen 
den au8 untarschiedlicheh Kunetstoffen bestehenden 
Teilan des Abschlupringes 14 herst alien lapt. Der 
Abschlupring der Kugalrolle vird so insgesaat stai- 
far und as besteht nicht dia Gef^, dap bei einar 
Ibsbaren Verbindung zwischen dan Teilen an diesen 
Stellen noch zusatzlich Verunrainigungen in dia 
Kugelrolle elndringen. 



209839/0226 



- 7 - 



2110156 



Patentansgruche 

r 

'[ iJ Verfahren zur Herstellung eines Verbundf orakorpers 
aus .unterscliiedlichen Kunststof fen, dadurch gekenn- 
zeichnet, dap ein aus einem Kunststoff hergestellter, 
noch plastischer Primarf ormkorper (1) als Teil einer 
Form benutzt wird, in die ein anderer Kunststoff 
fiir einen Sekundarformkorper (?.) gespritrt wird, 
vobei dieser Kunststoff in den noch plastischen 
Primarf ormkorper eindringt, 

2, Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
da3 man fiir die Herstellung des noch plastischen 
Primarformkorpers (1) einen Kunststoff verwendet» 
der ira erstarrten Zustand barter ist als der spater 
eingespritzte Kunststoff des Sekundarformkorpers (7). 

5. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dap der noch plastische Primarf ormkorper 
(1) ringformig ausgebildet ist und der spater ein- 
gespritzte Kunststoff des Sekundarformkorpers (7) 
als Innenring mit einer Lippe (8) iiber den ganzen 
Umfang in den noch plastischen Primarf ormkorper 
eindringt . 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3 zur Her- 
stellung von Abschlupringen (14) fiir Kugelrollen, 
welche aus einem radial auperen Bef estigungsring 
(15) aus verhaltniamapig hartem Kunststoff und 
aus einem radial inneren Laufkugelanlagering (16) 
bestehen. 
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3* Sinrichtung sur Durchfiihxrang des V rfahrtns nach 
elnea d«r AneprUche 1 bis 4, gekennselchnet durch 
eine fiir die Herstelliing des SrlsMrforakorpers (1) 
xmd die Herat ellung dee Sekundarfoj^akSppers (7) 
gleicheraapen geeignete Grundforabaugruppe (2^3^^) 
und dorch mit dleeer susaaaenwlrkendef austausch- 
bare Porateile (5»6) fOr die Heratellung des Eri- 
sarforakorpers bsv. dee SektindSrrorakorpers. 

6. VerbundforiBkorper, hergestellt nach einea der in 
den Anspriichon 1 bis 4 beschriebenen Terfahren* 
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